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Sauganlage fiir eine Brennkraf tmaschine 


Die Erfindung betrifft eine Sauganlage aus Kunststoff, die 
bei einer Brennkraf tmaschine die iiber eine Luf tzuf iihrung fiir 
die Verbrennung in der Brennkraf tmaschine 'vdrgesehene Luft 
auf *-ein*zel»ne Br e nnk amme r n der Brennk raft mas c h i*ie * ve r t e i 1 1 . 
Die Eir f i ndu-rig »b*e tx if 'f t -^a-uriB e r d em ein^AVer^f ah^en^zur Herstel- 
lung,,eiiM^r^de^ . 

Ublicherweise weist eine derartige Sauganlage einen Luftver- 
teiJLer auf, .der ..an die ^genann-te . Luf -tzu^uhrung ■* der "* Brenn- 
kraf tmaschine angeschlossen ist und in dem sich die zuge- 
fiihrte Luft sammelt bzw. auf einzelne Saugrohre verteilt. 
Diese Saugrohre miinden dabei einenends in den Luf tverteiler 
und anderenends an der jeweils zugeordneten Brennkammer der 
Brennkraf tmaschine . ZweckmaBigerweise ist fur den Anschlub 


der Saugrohre an die Brennkammern bzw. an den Motorblock der 
Brennkraf tmaschine -ein Flansch vorgesehen, der -rnit aden je- 
weild rf gen»*Sa*ugrlsih«?'en ve^rbunden ist. 

Aus der DE 42 16 255 A1 ist eine Sauganlage der eingangs ge- 
nannten Art bekannt, deren Luf tverteiler mit den Saugrohren 
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einteilig ausgebildet und in Blasf ormtechnik hergestellt 
'ist. Auch die EP 0 567 702 B1 zeigt eine solche Sauganlage, 
deren Luf tverteiler mit den Saugrohren einteilig ausgebildet 
und in Blasf ormtechnik hergestellt ist, wobei an die Saug- 
rohre ein Flansch angespritzt wird. 

Eine derartige Sauganlage wird, insbesondere aus Gewichts- 
griinden, bei modernen Brennkraf tmaschinen aus Kunststoff 
hergestellt. Aufgrund der gekrummten Form der Saugrohre ist 
die Herstellung der Sauganlage jedoch relativ aufwendig. Ei- 
ne bekannte Sauganlage wird beispielsweise aus zwei komple- 
mentaren Halbteilen gebildet, die jeweils durch ein Sprit z- 
guBverf ahren hergestellt sind und komplexe Formen aufweisen. 
Beide Halbteile weisen dabei jeweils einen halbschalenart i- 
gen Bestandteil der Saugrohre auf. Erst durch die Verbindung 
beider Halbteile werden die Saugrohre vollstandig ausgebil- 
det. Zur Verbindung der beiden Halbteile wird ein SchweiB- 
verfahren, insbesondere ein ReibschweiBverf ahren, durchge- 
fuhrt, bei dem vollstandig urn die Halbteile und um jede 
Saugrohrhalbschale umlaufende SchweiBkragen miteinander ver- 
bunden werden. Bei einer derart ausgebildeten Sauganlage ist 
wegen den SchweiBkragen ein Mindestabstand zwischen benach- 
barten Saugrohren erforderlich, um das jeweilige SchweiBver- 
f ahren zur Verbindung der Halbteile durchfiihren zu konnen. 
Die bekannte Sauganlage kann daher nicht fur eine besonclers 
kompakt ausgestaltete Brennkraf tmaschine verwendet werden. 
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Bei einer anderen Sauganlage wird zumindest ein die Saugroh- 
re^ ; woM?s%andig ^enthalte^der k«s>mpl*e»x<er *^Abs:ehnitt ^einteilig 
- ..a Is Spri^#ta?Sbau*eil mit-* Hilf e* eines Kernsohmelzverf ahrens 
-hergesfeellt . Diese Sauganlage kann aufgrund »der fehlenden 
SchweiBkragen so ausgebildet werden, daB sie auch fur rela- 
tiv kompakte Brennkraf tmaschinen verwendet werden kann. Je- 
doch ist ein SpritzguB mit einem Kernschmelzverf ahren ko- 
stenintensiv . 

Daruber hinaus besteht bei den bekannten Kunststof f sauganla- 
gen der^Nachteil , daB j^de* klei^ne^Anderung in der Ausgestal- 
tung der Sauganlage, um^diese* beispieiswei'se-**an Anbaubedin- 
gungen^M^torfe^ypen' %dvdgl .^a^z^up t as*s-'eri/-- , -Ts^ , !tS'- ; - mit ftohen Werk- 
zeugk6s%~en*^^^^ .3Demnr'dfcLe'< k©mpin=sx* ?g^©d^m% y en. Sprit z- 

guBteile erf ordern entspreohend aufwendige und* daher teure 
* Werkzeuge . 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur eine Sauganlage der eingangs genannten Art eine Ausfiih- 
rungsform anzugeben, die relativ preiswert an unterschiedli- 
che Einbausituationen, Motortypen od.dgl. angepaBt werden 
kann . 


Dieses - "Problem < wird erf indungsgemaB durch eine Sauganlage 
- mit^deri^Merkmalen des tespruches 1 " gelost . 
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Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, die ein- 
zelnen Bestandteile der Sauganlage, zumindest den Luftver- 
teiler, die Saugrohre und den Flansch, jeweils als einteili- 
ge Module auszubilden, die nach Art eines Baukastensystems 
zu beliebigen Konf igurationen der Sauganlage miteinander 
verbunden werden konnen. Insbesondere konnen verschiedene 
Saugrohrmodule, Luf tverteilermodule und Flanschmodule vorge- 
sehen bzw. hergestellt werden, wobei die jeweiligen Verbin- 
dungsstellen bzw. Schnittstellen so weit vereinheitlicht 
sind f da8 die verschiedenen Module vielfaltig miteinander 
kombiniert werden konnen. 

Die Flexibilitat einer derartig aufgebauten Sauganlage liegt 
auf der Hand, da einerseits fur Veranderungen, die nur einen 
Bestandteil der Sauganlage betreffen, lediglich die diesbe- 
ziiglichen Herstellungskosten, insbesondere Werkzeugkosten, 
aufgebracht werden miissen, da die iibrigen Bestandteile der 
Sauganlage unverandert weiterverwendet werden konnen. Zum 
anderen ergibt sich dadurch auch die Moglichkeit, parallel 
unterschiedlich konf igurierte Sauganlagen herzustellen . Bei- 
spielsweise konnen dieselben Saugrohrmodule sowohl fur einen 
4-Zylinder-Motor als auch fur einen 8-Zylinder-Motor verwen- 
det werden. Wahrend bei einer herkommlichen Sauganlage zur 
Herstellung von zwei unterschiedlichen Ausf iihrungsf ormen re- 
gelmaBig auch die doppelten Herstellungskosten anfallen, 
sind bei der erf indungsgemaBen Sauganlage die Kosten zur 
Herstellung unterschiedlicher Varianten erheblich niedriger. 
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Auf diese Weise ergibt sich auch fiir die Ausgestaltung der 
dami fe^GZ'Usfet^eMe rt - feeM'k r a f ma s c h ine ^me h r F4?e xibilitat. 

EnfespoTie^kend ^e*iner bev-or zugten Aus fuhrungs form ^kann j edes 
Saugrohrmodul als Blasteil ausgebildet sein, d.h. das Saug- 
rohrmodul ist dann ein durch ein Blasf ormverf ahren herge- 
stelltes Bauteil. Damit das Saugrohrmodul als Blasteil her- 
gestellt werden kann, muB es aus einem Kunststoff bestehen, 
der eine entsprechende Viskositat aufweist. Ein als Blasteil 
ausgebildetes Saugrohrmodul weist eine besonders hochwertige 
innenliegende ©berflache^auf , wodurctr die Durchstromung des 
Saugrohrmodules optimal gestaltet werden kann. - Dar-iiber hin- 
aus kann ; eim-Blya&f orm^eM^bFen^bes^nders preiswert -zur Aus- 
b i Idung ^la^te^r smUjg&& M^ehe r^FQrmfeni dfe s ^dadur<eh ^henge stellten 
Blasteiles variiert werden. Dementsprechend ist die Herstel- 
lung uhterschiedlifeher Varianten des Saugrohrmoduls und so- 
mit der Sauganlage relativ preiswert. 

GemaB einer besonders vorteilhaf ten Ausf iihrungsf orm kann je- 
des Flanschmodul als Spritzteil ausgebildet sein, d.h. das 
Flanschmodul ist ein durch ein SpritzguBverf ahren herge- 
stelltes Bauteil, wobei dieses Flanschmodul dadurch ausge- 
bildet -wird, daB es an die zugehorigen *Saugrohi?module ange- 
spritzt wird,*. wobei auBerdem das jeweilige^ Rohrende des je- 
weili»gen ^a^g^ohrmoduls - -so gef ormt ist, ^dkB si,ch zwisphen 
dem Saugrohrmodul und dem Flanschmodul eine f ormschliissige 
Verbindung ausbildet. Ein solcher FormschluB wird insbeson- 
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dere dadurch erzielt, daB sich der Rohrquerschnitt in Er- 
streckungsrichtung erweitert, wobei das angespritzte Materi- 
al des Flansches diese Querschnittserweiterung umfaBt und 
einbettet. Durch die erf indungsgemaBe Maflnahme wird das 
Flanschmodul bereits wahrend seiner Herstellung mit den zu- 
gehorigen Saugrohrmodulen verbunden, so daB zusatzliche Mon- 
tageschritte ent fallen . 

Bei einer anderen Ausf iihrungsf orm, die an eine Brennkraf tma- 
schine mit zwei Zylinderbanken, insbesondere an einen V- 
Motor, angepaBt ist, konnen zwei Flanschmodule vorgesehen 
sein, die jeweils einer Zylinderbank der Brennkraf tmaschine 
zugeordnet sind, wobei die Saugrohrmodule nebeneinander an- 
geordnet und abwechselnd mit dem einen Flanschmodul und mit 
dem anderen Flanschmodul verbunden sind. Insbesondere kann 
sich jedes Flanschmodul entlang einer Seite des Luftvertei- 
lermoduls parallel dazu erstrecken, wobei die zugehorigen 
Saugrohrmodule in einem von dieser Seite abgewandten Bereich 
des Luf tverteilermoduls mit diesem verbunden sind. Bei zwei 
Flanschmodulen ergibt sich daher eine Konstellation, bei der 
sich die Flanschmodule entlang gegeniiberliegender Seiten des 
Luf tverteilermoduls erstrecken und die dem einen Flanschmo- 
dul zugeordnet en Saugrohrmodule. zwischen den Flanschmodulen 
neben den dem anderen Flanschmodul zugeordneten Saugrohrmo- 
dulen verlaufen. Jede dieser Ausf iihrungsf ormen weist einen 
besonders kompakten Aufbau auf , der durch die erf indungsge- 
maBe Sauganlage besonders einfach erreichbar ist. 
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Die Fl-eoeib i M*toa t ^de r*^er f i ndu^ng s gemSS en S augan ligige >krann da - 
durch^;ge^s«t'ei*ge v r auch das Luf tverteilermodul mo- 

dular ;a&§gebaut . *4 : st und.aus- ei»iaem einteili^gen Luf tverteiler- 
oberteilmodul und aus einem einteiligen Luf tverteilerunter- 
teilmodul besteht, wobei die Saugrohrmodule vorzugsweise mit 
dem Luf tverteileroberteilmodul verbunden sind. 

Das der Erfindung zugrundeliegende Problem wird auch durch 
ein Verfahren gemaB Anspruch 11 gelost. Ein besonderer Vor- 
teil dieses Verfahren - wird 'dar in gesehen , daB bei jeder An- 
formung bzw.^ Anbindung eines weiteren Moduls toleranzbeding- 
te . -s©w«ie ^ durch wSTshraump^ - ■w©UM-achte ...*I*age- und 

Form r abwea^h'ta^ konnen , so daB 

die erf indungsgemaBe Sauganlage schlieBlich -reiativ enge To- 
leranzen eihhalten kann. 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der erf indungsgemaBen 

Sauganlage ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den 

Zeichnungen und aus der zugehorigen Figurenbeschreibung an- 

hand der Zeichnungen. 
t 

•Es verst«eht sich, daB die vorstehend genannten und die nach- 
stehend! noctr zu erlauternden Merkmale nicht nur in der je- 

^weils ^Hgegetee'Ren Kombination, sondern auch inlander en Kom- 
binationen oder in Alleins tellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Ein bevorzugtes Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung 1st in den 
Zeichnungen dargestellt und wird in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert. 

Es zeigen, jeweils schematisch, 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemaBe sauganla- 
ge, 

Fig. 2 eine Seitenansicht entsprechend dem Pfeil II in 
Fig. 1 auf die Sauganlage, 

Fig. 3 eine Frontansicht entsprechend dem Pfeil III in 
Fig. 1 auf die Sauganlage und 

Fig. 4 eine Schnittansicht entsprechend der Schnittlinie 
IV in Fig. 1 durch die Sauganlage, wobei die in 
Blickrichtung hinter der Schnittebene angeordneten 
Bestandteile der Sauganlage zur Vereinf achung der 
Darstellung weggelassen sind. 

Entsprechend den Fig. 1 bis 4 weist eine erfindungsgemaBe 
Sauganlage 1 ein Luf tverteilermodul 2 auf, das modular auf- 
gebaut ist und aus einem gemaB den Fig. 2, 3, 4 oberen ein- 
teiligen Luf tverteileroberteilmodul 3 und aus einem gemaB 
den Fig. 2, 3, 4 unteren einteiligen Luf tverteilerunterteil- 
modul 4 besteht. Das Luf tverteileroberteilmodul 3 und das 
Luf tverteilerunterteilmodul 4 weisen jeweils einen nach au- 
Ben abstehenden, vollstandig umlaufenden Kragen oder Bund 5 
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auf , an dem die beiden Module 3 und 4 miteinander verbunden 
sind . 

^An „de rubers ei«te des -Luf-twerteileroberteilmoduls 3 sind meh- 
rere, hier sechs, jeweils einteilige Saugrohrmodule 6 ange- 
schlossen bzw. mit dem Luf tverteileroberteilmodul 3 und so- 
mit mit dem Luf tverteilermodul 2 verbunden. Jedes dieser 
Saugrohrmodule 6 ist einem Zylinder einer nicht dargestell- 
ten Brennkraf tmaschine zugeordnet und dient zur Luftversor- 
gung der jeweils zugehorigen Brennkammer. Wahrend die Luft- 
verteiier module 6-an ihrenu einen Robrende 7 mit -dem Luf tver- 
teilermodul 2 verbunden sind, sind sie -mit ihrem anderen 
Rohren'de^ 8 * mit einem i F^ansehmodul " 9 verbunden, das . an der 
Brennk*iE^ltemasfeki?rie %e^^glsfer ist. Zu > daes'em Zweck weist 
das Flanschmodul 9 entsprechende Montageof f nungen 10 auf. 

Bei der in den Figuren dargestellten Ausf iihrungsf orm ist die 
Sauganlage 1 fur einen 6-Zylinder-V-Motor konf iguriert , so 
daB dementsprechend zwei Flanschmodule 9 vorgesehen sind. 
Die Flanschmodule 9 erstrecken sich dabei jeweils entlang 
einer Seite des Luf tverteilermoduls 2. Die sechs Saugrohrmo- 
dule 6 sind nebeneinander angeordnet und abwechselnd mit dem 
*,.ei-nen bzw. mit dem anderen Flanschmodul 9 verbunden. Daruber 
hinaus 1 sind die Saugrohrmodule 6 jedes Flanschmodules 9 je- 
weils in einem dem anderen Flanschmodul 9 zugewandten * Be- 
reich des Luf tverteilermoduls 2 an das Luf tverteilermodul 2 
angeschlossen, wodurch benachbarte Saugrohrmodule 6 oberhalb 
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des Luf tverteilermoduls 2 parallel zueinander und aneinander 
entlang verlaufen. Wie aus den Fig. 1 bis 3 zu entnehmen 
ist, ergibt sich dad.urch eine besonders kompakte Bauform fur 
die erf indungsgemaBe Sauganlage 1 . 

In den Flanschmodulen 9 sind Aufnahmen 11 ausgespart, in de- 
nen ein Einspritzventil 12 montierbar ist, was in Fig. 4 an- 
gedeutet ist. 

• 

Das Luf tverteileroberteilmodul 3 ist auBerdem an einer 
Frontseite der Sauganlage 1 mit einem AnschluB 13 ausgestat- 
tet, mit dem die Sauganlage 1 an eine Luf tzuf uhrung der 
Brennkraf tmaschine anschlieBbar ist. Die durch diese Luftzu- 
fiihrung der Sauganlage 1 zugefiihrte Luft dringt zunachst in 
das Luf tverteilermodul 2 ein, wird dort gesammelt und dann 
auf die einzelnen Saugrohrmodule 6 verteilt, von wo aus die 
zugefiihrte Luft schlieBlich in die Brennkammern der Brenn- 
kraf tmaschine gelangt . 

Die Herstellung der erf indungsgemaBen Sauganlage 1 erfolgt 
vorzugsweise wie f olgt : 

Zunachst werden die Saugrohrmodule 6 durch ein geeignetes 
Herstellverf ahren, z.B. Blasf ormverf ahren oder Sprit zguBver- 
fahren, hergestellt. Durch die Herstellung als separate Mo- 
dule ist es moglich, die Form der Saugrohrmodule 6 relativ 
einfach zu variieren, beispielsweise kann der Rohrdurchmes- 
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ser, der Kruirunungs radius und die Rohrlange auf diese Weise 
an h teea^s'G hi e d 1 i'efoe ^*Koh £igur a t i one n ^.der Bren-nk-raftmaschine 
.angepaBt^wer den . Parallel zur Herstellungt der ^Saugrohr module 
6 k&nhen^das Luftverteileroberteilmodul 3 und das Luftver- 
teilerunterteilmodul 4 separat, z.B. durch ein herkommliches 
SpritzguBverf ahren hergestellt werden. 

Die. jeweils einem Flanschmodul 9 zugeordneten SaugrohrmocJule 
6 werden dann zumindest mit ihren Rohrenden 8 in ein Spritz- 
guBwerkzeug eingelegt und gegebenenf alls ausgerichtet . Im 
AnschliiB 'tean k-ann* ein "SpritzguBverf ahren <ablaufen, bei dem 
das jeweilige Flanschmodul 9 ausgebi*ldet- wird. Dabei ist das 
d em ^ew^ea^lfigen^ F*l*ansfeh* 9 ^z\uge ( ©^dn^e^R©hrende 8 der Saug- 
rohrmc3St\ii»le*t- 6^so^auis r gfeb1L<Birdfet , ^d&6^fes^kei#rdem : ^ 
beidseit^ig, d.h. beziiglich des Saugrohrmoduls 6 innen und 
aufien, ■ vom Material des Flansehmodules 9 eingefaBt wird. 
Dariiber hinaus erweitert sich die Wandstarke des Saugrohrmo- 
duls 6 in diesem Rohrende 8, so daB sich insgesamt eine 
hochwirksame Verankerung des Saugrohrmodules 6 im Flanschmo- 
dul 9 ausbildet. Das Rohrende 8 ist somit zumindest fprm- 
schliissig mit dem Flanschmodul 9 verbunden. Urn die Verbin- 
dung zwischen Saugrohrmodul 6 und Flanschmodul 9 auch fur 
eine lange Lebenszeit hochwertig fest und dicht auszubilden, 
wird^\das FlMschmodul 9 'mit-tels eines speziellen Verfahrens 
derart^mn *den^-Saugroh^m"odulen 6 angebracht, daB sich eine 
stof f schliissige Verbindung ausbildet.. Dabei werden die 
Kunststoffe der beiden Module 6 und 9 im Verbindungsbereich 
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nach Art eines SchweiBvorganges miteinancier verschmolzen . 
Die Kunststoffe sind dementsprechend kompatibel gewahlt . 

Im AnschluB daran werden die anderen Rohrenden 7 der Saug- 
rohrmodule 6 mit dem Luf tverteileroberteilmodul 3 verbunden, 
wozu hier der AnschluB des Saugrohrmodules 6 an das Luftver- 
teilermodul 2 als Steckverbiridung ausgebildet ist. Das dem 
Luf tverteilermodul 2 zugeordnete Rohrende 7 ist dazu als Au- 
Senstutzen ausgebildet, und das Luf tverteileroberteilmodul 3 
weist einen Innenstutzen 14 auf . Die ineinandergesteckten 
Stutzen 7 und 14 konnen dann miteinander verbunden werden, 
wobei vorzugsweise ein SchweiBverf ahren angewandt wird, urn 
eine moglichst innige, vorzugsweise stof f schlussige oder 
chemische Verbindung zwischen dem Saugrohrmodul 6 und dem 
Luf tverteilermodul 2 auszubilden. Ebenso kann eine Klebver- 
bindung oder eine Schrumpf verbindung oder eine Kombination 
verschiedener Verbindungstechniken ausgebildet werden. Vor 
oder wahrend der Anbindung des Luf tverteilermoduls 2 an die 
Saugrohrmodule 6 kann gegebenenf alls eine Ausrichtung der 
Sauganlagenbestandteile durchgefuhrt werden. 

SchlieBlich kann das Luf tverteilerunterteilmodul 4 mit einem 
herkommlichen ReibschweiBverf ahren an das Luf tverteilerober- 
teilmodul 3 angebunden werden. Es ist klar, daB die Verbin- 
dung der beideh Module 3 und 4 des Luf tverteilermoduls 2 
hier bereits vorab durchgefuhrt werden kann, so daB dement- 
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sprechend das komplette Luf tverteilermodul 2 mit den Saug- 
rotaa?mo d\a«l<e n 6 verfouriden wrrd. 


* * * * * 
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Anspruche 




1 . Modular aufgebaute Sauganlage fur eine Brennkraf tmaschine 
mit einem Luf tverteilermodul (2) aus Kunststoff, das an eine 
Luf tzufiihrung der Brennkraf tmaschine anschlieBbar ist, mit 
mehreren, jeweils einteiligen Saugrohrmodulen (6) aus Kunst- 
stoff, die jeweils an ihrem einen Rohrende (7) mit dem Luft- 
verteilermodul (2) verbunden sind und die jeweils einer 
Brennkammer der Brennkraf tmaschine zugeordnet sind, und mit 
mindestens einem einteiligen Flanschmodul (9) aus Kunst- 
stoff, mit dem mindestens eines der Saugrohrmodule (6) an 
seinem anderen Rohrende (8) verbunden ist und das an der 
Brennkraf tmaschine befestigbar ist. 

2. Sauganlage nach Anspruch 1. 
d ad urch gekennzeichnet, 

daG jedes Saugrohrmodul (6) als Blasteil, d.h. als ein durch 
ein Blasf ormverf ahren hergestelltes Bauteil, ausgebildet 
ist . 


3 . Sauganlage nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
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daB jedes Saugrohrmodul (6) als Spritzteil, d.h. als ein 
ifdurch^ein Sprd^tog^6ver#ah^en '-teesBges-tellfc.es * »Baw*teeil, ** ausge- 
b 11 -deti*3*i*s t . 

• 

4. Sauganlage nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das zur. Herstellung der Saugrohrmodule (6) verwendete 
SpritzguBverf ahren mit einer Drehschiebertechnik oder mit 
einer Halbschalentechnik arbeitet. 

5. Sauganlage nach einem der Anspruche V bis 4, 
dadurch gekennzeic hne t , 

daB * jedes .^Rl*an's-©h-nt^dul ^(9) *+ als *»Sprifczte41 , vd.h. .-als ein 
durch ^e'in te sprtt^®l^e©i&toen ^*g^stell*esf IStateeil # ausge- 
bildet 1st, das an das-wenigstens eine -Saugrohrmodul (6) an- 
gespritzt ist, w£>bei das jeweilige Rohrende (8) des Saug- 
rohrmoduls (6) so geformt ist, daB sich zwischen Saugrohrmo- 
dul (6) und Flanschmodul (9) eine f ormschliissige Verbindung 
ausbildet . 

6. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB "zwei Flanschmodule (9) vorgesehen sind, die 4eweils ei- 
ner Z y 1 i nde r b a-nk der Brennkraf tmaschine zugeordnet sind, wo- 
bei dde ^nretoenei*nander angeordneten Saugrohrmodule ( 6) ab- 
wechselnd mit dem einen Flanschmodul (9) und mit dem anderen 
Flanschmodul (9) verbunden sind. 
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7. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS sich das Flanschmodul (9) entlang einer Seite des Luft- 
verteilermoduls (2) parallel dazu erstreckt und daB das we- 
nigstens eine Saugrohrmodul (6) in einem von dieser Seite 
abgewandten Bereich des Luf tverteilermoduls (2) mit diesem 
verbunden ist. 

8. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Saugrohrmodule (6) jeweils an der Oberseite des 
Luf tverteilermoduls (2) mit diesem verbunden sind. 

9. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB jedes Saugrohrmodul (6) durch ein SchweiBverf ahren mit 
dem Luf tverteilermodul (2) verbunden ist. 

10. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Luf tverteilermodul (2) modular aufgebaut und aus ei- 
nem einteiligen Luf tverteileroberteilmodul (3) aus Kunst- 
stoff und aus einem einteiligen Luf tverteilerunterteilmodul 
(4) aus Kunststoff besteht, wobei die Saugrohrmodule (6) mit 
dem Luf tverteileroberteilmodul (3) verbunden sind. 
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11. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
d a duitfeh *g«e*k*e-n n z e i e-h n e t , 

daB ^diei^ Module ( 2 , 3 , 4 , 6*, 9) aus * Polyamid-Kunsfrstof f herge- 
stellt ~si»nd . 

12. Sauganlage nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Module (2,3,4,6,9) aus f aserverstarktem, insbesonde- 
re glasfaser- oder kohlef aserverstarktem, Kunststoff , insbe- 
sondere Polyamid-Kunststof f , hergestellt sind. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Sauganlage nach einem 
der ArtspMtke" T^bis 12, 

d a d u >h f l^e^^e i^GM^ t , 

da/3 die S-augrohrmodule (6) durch* ein v Blasf ormverf ahren her- 
gestellt <w ea?de.n , 

daB die einem Flanschmodul (9) zugeordneten Rohrenden (8) in 
eine SpritzguBf orm eingebracht werden, 

daB zur Ausbildung dieses Flanschmoduls (9) ein SpritzguB- 
verfahren durchgefiihrt wird, bei dem die in die SpritzguB- 
form eingebrachten Rohrenden (8) in das Material des 
Flanschmoduls (9) eingebettet werden, und 

-daB ^ die <dem Luf tverteilermodul (2) zugeordneten Rohrenden 
(7) mit dem*^L^f tverteilermodul ( 2 ) - verbunden werden. 
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